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Сутність плазмового загартування полягає у високошвидкісному 
нагріві потоком плазми поверхневого шару металу і швидкому його 
охолодженні. 
Запропоновано новий спосіб плазмового загартування, який полягає у 
суміщенні поступального переміщення плазмотрону вздовж заготовки з 
віброскануванням поверхні заготовки - вібрацій плазмотрона 
перпендикулярно його руху. Для цього плазмотрону забезпечують 
коливальні рухи з амплітудою 5-20 мм. У результаті сполучення такого 
коливального руху з поступовим переміщенням на поверхні заготовки 
утворюється спіральний слід. 
Плазмовий струмінь, зробивши розігрів одного проходу, переходить 
до розігріву наступного. Тепло від кожного проходу поширюється в тіло 
заготовки тим самим, не даючи охолонути металу, розігрітому на 
попередньому проході. Таким чином, не відбувається оплавлення деталі, так 
як плазмовий струмінь кожен раз проходить по новій ділянці поверхні, а 
тепло від кожного наступного проходу підживлює вже розігріту область, не 
даючи їй передчасно охолонути. У зв'язку із збільшенням часу нагріву 
заготовки також можливо отримати загартування на більш значну глибину. 
Проведені аналітичні та експериментальні дослідження розробленого 
методу поверхневого загартування вібруючою плазмовою дугою дозволяють 
зробити наступні висновки: 
а) Запропонований метод поверхневого загартування вібруючою 
плазмовою дугою забезпечує поряд з мінімальним часом розігріву поверхні 
деталі досить тривалий час витримки, що сприяє повному фазовому 
перетворенню поверхневого шару і дозволяє забезпечити твердість поверхні 
деталі зі сталі 20Х13 в межах 38-45 HRCэ. 
б) Розроблений пристрій, що працює за методом поверхневого 
загартування вібруючою плазмовою дугою, дозволяє в найкоротші терміни 
здійснити переобладнання фрезерного або стругального верстата в установку 
плазмового загартування тим самим скоротити кількість операцій термічної і 
слюсарної обробки; 
в) В результаті експериментальних досліджень встановлено, що 
найбільш важливим параметром при поверхневому загартуванні деталей 
плазмовою дугою є сила струму, яка залежить від геометричних параметрів 
деталі і швидкості руху плазмотрону. Для загартування деталей товщиною 20 
мм із сталі 20Х13 найбільш раціональними є режими: сила струму I=22А; 
відстань від поверхні до сопла Н 2-4 мм; швидкість руху плазмотрона  
V=3 м/хв, частота коливання плазмотрона μ =500 коливань в хвилину. 
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